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Beschreibung 

Die Erfindung betriffi ein Verfahren zur Hersteilung 
von Ausformungcn in Flachengebilden aus aromati- 
schen Polyamiden, besonders in textilen Fiachengebil- 5 
den aus aromatischen Polyamidfasern. 

Aromatische Polyamidfasern finden in einer Reihe 
von Einsatzgebieten, in denen hohe Festigkeiten, gerin- 
ge Brennbarkeit oder gute antiballtstische Wirksamkeit 
gefordert warden, Verwendung, Von groBer Bedeutung 10 
sind unter diesen Einsatzgebieten alle diejenigen. die 
dem Schut2 von Personen gegen die Einwirkung von 
Geschossen, Splittern und dgl. dienea 

So werden Kugel- und Splitterschutzwesten aus meh- 
reren Lagen ubereinander angeordneter Gewebe aus 15 
aromatischen Polyamidfasern hergestellL Auch in anti- 
ballistischen Helmen finden solche Gewebe Einsatz, 
weiter in verschiedenen Einsatzgebieten des Objekt- 
schutzes. 

Durch den vermehrten Einsatz weiblicher Sicher- 20 
heitskrafte muB Schutzkleidung zur Verfugung gestellt 
werden, die den weiblichen KCrperformen moglichst 
gut angepaBt ist. Die bisher hierfur vorgeschlagenen 
Problemlosungen, wie sie beispielsweise in US- 
A 4 183 097. GB-A 2 231 481, US-A 5 020 157 oder US- 25 
A 4 578 821 beschrieben sind, lassen sich nur kostenauf- 
wendig herstellen und bieten dariiberhinaus nicht den 
von weiblichen Sicherheitskraften geforderten Trage- 
komfort 

Weiter fmden Flachengebilde aus aromatischen 30 
Polyamiden, besonders Gewebe aus aromatischen Poly- 
amidfasern, sehr haufig in antiballistischen Helmen Ein- 
satz. Hter erfolgt die Formgebung teilweise durch Tief- 
ziehen der in ein Matrixharz eingebetteten Gewebe, wie 
dies beispielsweise in US-A 3 956 447 beschrieben isL 35 
Bei solchen Verfahren milssen jeweils die Behandlungs- 
bedingungen auf das Harz der Matrix abgestimmt wer- 
den. Dies bedeutet, daB, je nach Art des Harzes, in vielen 
Fallen keine irreversiblen Verformungen der Armie- 
rungsgewebe, die die eigentlichen antiballistischen 40 
Schutzlagen bilden. erzielt werden konnea 

Deshalb bestand die Aufgabe, ein Verfahren zur Ver- 
fugung zu stellea mit dessen Hilfe auf eine kostengun- 
stige Weise eine Verformung von Flachengebilden aus 
aromatischen Polyamiden, besonders Geweben aus aro- 45 
matischen Polyamidfasern, moglich ist und das an den 
verformten Stellen die gleiche antiballistische Wirksam- 
keit zeigt wie an den nicht verformten Stellen, 

Oberraschend wurde nun gefunden, daB diese Aufga- 
be in besonders vorteilhafter Weise gelost werden kann, 50 
wenn die Verformungen der Flachengebilde aus aroma- 
tischen Polyamiden mittels eines Moulding- Verfahrens 
vorgenommen werdea Neb en der Moglichkeit, auf die- 
se Weise zum Beispiel antiballistische Schutzkleidung 
fiir Damen kostengiinstig ohne Verlust an antiballisti- 55 
scher Wirksamkeit herstellen zu konnen, wird die Auf- 
gabenstellung durch die mittels Mouldens an die K6r- 
performen gut angepaBten antiballistischen Materialien 
und damit der Schaffung eines erhohten Tragekomforts, 
in besonders vorteilhafter Weise gelost. eo 

Fur antiballistische Schutzkleidung finden normaler- 
weise Flachengebilde aus aromatischen Polyamiden 
Einsatz- Die aromatischen Polyamide liegen hierfur ubli- 
cherweise in Form von Fasera die zu textilen Flachen- 
gebilden, besonders Geweben verarbeitet worden sind, 65 
vor. Fiir solche Fasern ist auch die Bezeichnung Ara- 
midfasern gebrauchlich. Entsprechende Fasern sind bei- 
spielsweise unter dem Markennamen Twaror* im Han- 



del. 

Unter aromatischen Polyamiden sind Polyamide zu 
verstehen, die mindestens teilweise aus aromatischen 
Verbindungen aufgebaut sind. Bei der Bildung der 
Polyamide, die beispielsweise durch Polykondensation 
von Sauren bzw. deren Chloriden mit Aminen erfolgt, 
kann sowohl die Saurekomponente als auch die Amin- 
komponenie ganz oder teilweise aus einer aromatischen 
Verbindung bestehen. Unter aromatischen Polyamiden 
im Sinne der Erfindung sollen aber auch Polyamide ver- 
standen werden, bei denen nur eine der beiden Grund- 
komponenten ganz oder teilweise aus aromatischen 
Verbindungen gebildet wirdL 

Ein in der Faserindustrie gut bekanntes und beson- 
ders haufig eingesetztes aromatisches Polyamid besteht 
aus Poly-p-phenylenterephthalamid, das heifit, die Sau- 
rekomponente ist in diesem Fall die Terephthalsaure 
und die Aminkomponente das p-Phenylendiamin. 

Die zur Hersteilung von antiballistischen Materialien 
bevorzugt verwendeten Fasern aus aromatischen 
Polyamiden finden vor allem als Filamentgarne Einsatz, 
Game aus Spinnfasem konnen zwar ebenfalls Verwen- 
dung findea diese ergeben aber im Vergleich zu Fila- 
mentgarnen eine geringere Festigkeit, womit auch ein 
Verlust an antiballistischer Wirksamkeit in Kauf genom- 
mcn werden muB. 

In antiballistischer Schutzkleidung finden haufig Ge- 
webe aus aromatischen Polyamidfasern Anwendung. 
Die erfindungsgemafie Verformung soli aber nicht auf 
die Verwendung von Geweben beschrankt bleiben, da 
sich andere Flachengebilde wie Folien, Maschenwaren, 
Vliesstoffe, Fadengeiege etc. aus aromatischen Polyami- 
den ebenfalls mit diesem Verfahren verformen lassea 

Das Moulden ist ein dem Tiefziehen ahnliches Ver- 
fahrea das in der Miedcrwarenindustrie allgemein be- 
kannt ist. Die hierfur eingesetzten Mouldingmaschinen, 
auch als Mouldingpressen bezeichnet, sind ebenfalls 
dem Fachmann der Miederwarenindustrie gut bekannt. 

Zum Tiefziehen bzw. Moidden eignen sich besonders 
Flachengebilde aus thermoplastischen Matcrialiea Aro- 
matische Polyamidfasem zahlen aber nicht zu den Ther- 
moplastea da sie keinen definierten Schmelz- und Er- 
weichungspunkt aufweisen und sich vor dem Schmelzen 
zersetzen. Es war deshalb sehr Oberraschend, daB es 
gelang, mit dem erfindungsgem^Ben Verfahren Fla- 
chengebilde aus aromatischen Polyamiden so zu verfor- 
mea daB eine permanente neue Form ohne Verlust an 
antiballistischer Wirksamkeit erreicht werden konnte 
und daB so eine irreversible Verformung, zum Beispiel 
der antiballistischen Lagen von Damen-Schutzbeklei- 
dung, moglich wurde. 

Der wesentliche Teil einer Mouldingmaschine ist das 
sogenannte Werkzeug. Hierunter versteht der Moul- 
ding-Fachmann die fiir die Formgebung vorgesehene 
Vorrichtung, also, im Falle einer Ausformung eines 
Bustenteils fur Damenbekleidung, ^ine der weiblichen 
Brust nachgebildete Form, wobei diese aus einem Posi- 
tiv- und einem Negativteil besteht Der Positivteil ist der 
der Brustform angepaBte Vorrichtungsteil mit einer 
konvexen, also nach auBen gewolbten Form, wahrend 
der Negativteil konkav, also vertieft bzw. nach innen 
gewolbt isL Positiv- und Negativteil sind in der Gr6Be 
aufeinander abgestimmt. Je nach Art der Maschine ist 
der Positiv- oder der Negativteil verfahrbar. Das zu 
verformende Stuck wird hierbei zwischen Positiv- und 
Negativteil gelegt und bei den meisten entsprechenden 
Vorrichtungen mit Hilfe eines Niederhalters festgehal- 
ten. Durch Runter- oder Hochfahren des verfahrbaren 



DE 44 23 194 Al 



Maschinenteiis wird das Stuck in die Form gedrQckt und 
in dieser entsprechend verformt. 

Das Werkzeug an den Mouldingpressen 1st auswech- 
s el bar, so daB die verschiedensten Formgebungen erfol- 
gen kdnnen. Im Falle von Damenschutzkleidung kann 
durch Wechsein des Werkzeugs jede gewunschte Brust- 
groSe ausgeformt warden. 

Zu den wichtigsten Parametern der Formgebung auf 
Mouldingmaschinen zsihien die Temperatur und der 
Druck beim Verformen. Fur Flachengebilde aus aroma- 
tischen Poiyamiden hat sich ein Temperaturbereich von 
180— 300'' C als giinstig erwiesen. Bevorzugt wird ein 
Temperaturbereich von 200— 280° C. 

Der Druck beim Verformen soil rwischen 4 und 8 bar 
(400—800 kPa) liegen. Bevorzugt wird ein Bereich zwi- 
schen 5 und 7 bar (500—700 kPa). Bei diesen Druckan- 
gaben handelt es sich um den an der Maschine einge- 
steliten Druck. Der effektiv auf das zu verformende Ma- 
terial einv^irkende Druck ist an Mouldingmaschinen 
nicht meBbar. 

Das Verformen kann diskontinuierlich oder kontinu- 
ierlich erfolgen. Bei der erstgenannten Arbeitsweise 
werden beispielsweise die fiir Damen-SchutzkJeidung 
vorgesehenen antiballistischen Lagen aus aromatischen 



10 



presse verformte Material in mehreren Lagen uberein- 
ander liegend beschossen. Die Zahl der Lagen wird so 
gewahit, daB sie den Verhaltnissen, wie sie in der 
Schutzweste voriiegen, entspricht Der BeschuB wird 
zum Beispiel mit 9 mm Para- Munition aus 10 m Entfer- 
nung in einem Beschuflwinkel von 90° durchgefuhrt 
Die Prufung des antiballistischen Effektes erfolgt einmal 
durch Feststellen eines eventuellen Durchschusses, zum 
anderen durch Prufung der Verformung einer hinter 
dem zu beschiefienden Material angebrachten Plastilin- 
masse. Hierzu wird die Eindrucktiefe des Geschosses in 
der Plastilinmasse festgestellt, womit ein ungefahres 
MaB fiir die Energiewirkung eines Geschosses auf den 
menschlichcn Korper im Falle eines Beschusses ermit- 
15 telt werden solltc. Als Eindringtiefe in die Plastilin-Mas- 
se werden von den Behorden, je nach Spezifikation, bis 
zu 44 mm zugelassen. 

Die BeschuBversuche warden an Geweben aus aro- 
matischen Polyamidfasern, andenen zuvor mit Hiife des 
erfindungsgemaBen Verfahrens ein Bustenteil ausge- 
formt worden war, vorgenommen. Der BeschuB erfolg- 
te an den ausgeformten Stellen. Bei alien durchgefuhr- 
ten Versuchen wurde, wie durch die Ausfahrungsbei- 
spiele noch gezeigt wird. an den nach dem erfindungsge- 
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PolyamidfasernzugeschnittenunddannaufeinerMoui- 25 tnaBen Verfahren umgeformten Stellen kein Durch- 
dmg-Presse einzeln verformt. In gleicher Weise kann schuB festgestellt. Die Eindringtiefe in PlastiJiniag zwi- 
das Verfonnen auch an Stucken, aus denen nach der schen 26 und 42 mm und damit unterhalb der zuiafsigen 
Moulding-Behandlung die Zuschnitte angefertigt wer- Hdchstgrenze. 

^^nifpr&n u u 'u. Die mittels Mouldens umgeformten Flachengebilde 

Die Erfmdung soil aber mcht auf das Verformen von 30 aus aromatischen Poiyamiden fmden bevorzugt in Form 
Einzellagen beschrankt bleiben. Versuche haben ge- von Geweben als antibaUistische Lagen in Damen-Ku- 
zeigt, daB auch mehrere Lagen gleichzeitig verformt gelschutzwesten Verwendung. Der Aufbau und die Her- 
werden konnen. Dies 1st bis zu 10 Lagen mOglich, bevor- stellung solcher Kugelschutzwesten ist in der zeitgJeich 
zugt sollten die zu verfonnenden Pakete bis zu 4 Lagen hinterlegten Patentanmeldung P . . . beschrieben Die 
autweisen. 35 oben genannten BeschuBergebnisse sowie die Ergebnis- 

se der Ausfuhrungsbeispieie zeigen. dafi die nach dem 
erfmdungsgemafien Verfahren hergestellten Flachenge- 
bilde als antibaUistische Lagen fur Damcn-Schutzwe- 

^ - . - -7 " sten den gleichen Schutz bieten wie nicht verformte 

webebahn oder erne Bahn eines anderen FlSchengebil- 40 antibaUistische Lagen. 
des dem Mouldmg- Werkzeug zugefOhrt und dort inter- Dies gUt auch fQr Splitterschutzwesten fur Damen, die 
mittierend verformt Bei der kontmuierlichen Arbeits- besonders im militSrischen Bereich Verwendung fmden 
weise erfolgt das Zuschneiden iibhcherweise nach dem Zur Prufung des fur solche Westen geforderten Schutz-* 
vertormea effektes werden insgesamt 14 Lagen von Geweben aus 

Wie oben bereits ausgefiihrt, war es uberraschend, 45 aromatischen Polyamidfasern, an denen nach dem erfin- 



Neben der diskontinuierlichen ist auch eine kontinu- 
ierliche Arbeitsweise rndglich, wenn entsprecfaende Ma- 
schinen, die in der Moulding-Industrie bekannt sind, zur 
VerfUgung stehen. Auf diesen Maschinen wird eine Ge- 



daB an den verformten Stellen eines Gewebes aus aro- 
matischen Polyamidfasern die Gewebe-Eigenschaften 
gegenuber den unverformten Stellen weitgehend un- 
verandert bleiben, Untersuchungcn haben gezeigt, daB 
sich auch die Gewebedicke durch das Verformen nur 
unwesentlich verringert Dies diirfte darauf zuruckzu- 
fiihren sein, dafi bei dem erfindungsgemaBen Verfahren 
durch den Verformungsvorgang die sogenannte Einar- 
beitung des Gewebes verruigert wird. Unter Einarbei 
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dungsgemaBen Verfahren ein Bustenteil ausgeformt 
wurde, zu einem Paket zusammengelegt und zur Vorbe- 
reitung far den BeschuBversuch ISngs der Rander mit- 
einander vernahL Das so hergestellte antibaUistische 
Paket wird einem SplitterbeschuB nach den Bedingun- 
gen von STANAG 2920 ausgesetzt. Der BeschuB erfolgt 
mit 1,1 g-Splittem. Hierbei wird der V50-Wert regi- 
striert 

Dieser Wert bedeutet, daB bei der genannten Ge- 



• . J ,r iT.T, • J , — i^ic^Aci well Dcaeuiei, aau Dei der genannten Ge- 

tung ist das Verhaltnis der LSnge des Garnes in ge- 55 schwindigkeit eine Penetrationswahrscheinlichkeit von 



strecktem Zustand zur Lange des in das Gewebe einge 
arbeiteten Garnes zu verstehen, wobei bei Zahlenanga- 
ben auf die Lange des gestreckten Garnes bezogen 
wird. Die hierbei durchzuf Qhrenden Messungen und Be- 
rechnungen sind in DIN 53 852 f estgelegL 

Die durch das Verformen nach dem erfindungsgema- 
Ben Verfahren weitgehend unverSndert gebliebenen Ei- 
genschaften von Geweben aus aromatischen Polyamid- 
fasern zeigen sich vor allem beim BeschuBversuch. 
Durch diesen wird die Wirksamkeit von Kugel- oder 
Splitterschutzkleidung getestet 

Beim Testen der Schutzwirkung gegen den BeschuB 
mit Kugeln wird das zu priifende, auf einer Moulding- 
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50% besteht. Bei Splitterschutzwesten wird auch eine 
gute antibaUistische Wirksamkeit in nassem Zustand ge- 
fordert Deshalb wird zur Prufung des Schutzeffektes 
bei Materialien fur Splitterschutzwesten der V50-Wert 
auch in nassem Zustand festgestellt 

Die ermittelten Ergebnisse der BeschuBversuche zei- 
gen, daB die antibaUistische Wirksamkeit von Rachen- 
gebilden aus aromatischen Poiyamiden durch das Ver- 
formen nach dem erfindungsgemaBen Verfahren nicht 
beeintrachtigt wird und daB uberraschenderweise an 
den durch Moulden veranderten Stellen der gleichc 
Schutzeffekt erzielt werden kann wie an den nicht ver- 
Snderten Stellen. Damit ist die besondere Eignung von 
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Flachengebilden aus aromatischen Polyamiden, die 
durch Moulden verformt worden siad, fur die Herstel- 
lung von Kugel- und Splitterschutzkleidung fur Damen 
sowie fiir antiballistische Helme bewiesen. Mit dem er- 
findungsgemaBen Verfahren wird also ein deutlicher 5 
Fortschritt in der Hersteilung von Schutzkleidung, so- 
weit diese Verformungen zur Anpassung an die Korper- 
formen erfordert, erzielt Ohne Verlust an Schutzwir- 
kung laBt sich somit auf einem kostengunstlgen Wege 
mit Hilfe des erfindungsgemaBen Verfahrens Schutz- 10 
kleidung tierstellen, die ein hohes MaB an Tragekomfort 
bietet und gegeniiber den bisherigen Hersteilungswei- 
sen einen deutlichen Vorteil aufweist 

Ausfuhrungsbeispiele 15 

Beispiel 1 

Aus einem Gewebe als aromatischen Polyamidfasern, 
fur dessen Hersteilung Game mit einem Titer 930 dtex 20 
eingesetzt warden, mit einem Gewicht von 202 g/m^ 
und einer Dicke von 0^0 mm. wurden Zuschnittc fur 
Schutzwesten ausgeschnitten. An diesen Zuschnitten 
wurde einzeln ein BQstenteil mittels Mouldens ausge- 
formt Die Temperatur betrug hierbei 240^ C, der Ma- 25 
schinendruck lag bei 6 bar (600 kPa). Insgesamt 28 La- 
gen dieser Zuschnittc wurden zu einem Paket zusam- 
mengelegt und in eine PVG-Hiille, an der zuvor eben- 
falls mittels Mouldens ein BQstenteil ausgeformt wor- 
den war, eingeschweiBt Das so hergestellte antiballisti- 30 
sche Paket wurde einem BeschuBversuch nach den oben 
angegebenen Bedtngungen unterzogen, wobei der Be- 
schuB an den mittels Mouldens fiir das Bustenteil ausge- 
formten Stellen erfolgte. Bei insgesamt vier Treffern 
wurde in keinem Fall ein DurchschuB an diesen Stellen 35 
festgesteltt Die Werte fur die Eindringtiefe in Plasdlin 
lagen zwischen 28 und 37 mm. Somit wurden die Forde- 
rungen der deutschen Polizei fur die Verwendung als 
Schutzkleidung voll erfQllt. 

40 

Beispiel 2 

Beispiel 1 wurde wiederholt, wobei beim Moulden 
eine Temperatur von 210°C und ein Maschinendruck 
von 5 bar (500 kPa) eingestellt wurde. Der BeschuBver- 45 
such erfolgte in der gleichen Weise wie bei Beispiel 1 
mit 28 Lagen, die in eine PVC-Hulle eingeschweiBt wor- 
den waren. Auch hier wurde bei insgesamt vier Treffern 
in keinem Fall ein DurchschuB an den durch Moulden 
verformten Stellen festgestellt Die Werte fur die Ein- 50 
dringtief e in Plastilin lagen zwischen 26 und 33 mm. So- 
mit wurden die Forderungen der deutschen Polizei fiir 
die Verwendung als Schutzkleidung auch bei diesem 
Versuch voll erfiillt 

55 

Beispiel 3 

Beispiel 1 wurde wiederholt, wobei beim Moulden 
eine Temperatur von 270^ C und ein Maschinendruck 
von 7 bar (700 kPa) eingestellt wurde. Der BeschuBver- eo 
such erfolgte in der gleichen Weise wie bei Beispiel 1 
mit 28 Lagen, die in eine PVC-Hulle eingeschweiBt wor- 
den waren. Auch hier wurde bei insgesamt vier Treffern 
in keinem Fall ein DurchschuB an den durch Moulden 
verformten Stellen festgestellt. Die Werte fur die Ein- 65 
dringtiefe in Plastilin lagen zwischen 33 und 42 mm. So- 
mit wurden die Forderungen der deutschen Polizei fur 
die Verwendung als Schutzkleidung auch bei diesem 



Versuch voll erfiillt 

Beispiel 4 

Fur die Weiterverarbeitung zu Splitterschutzwesten 
wurde aus Garnen aromatischer Polyamidfasern mit ei- 
nem Garntiter 1 100 dtex ein Gewebe mit einem Ge- 
wicht von 190 g/m^ und einer Dicke von 030 mm herge- 
stellt. Aus diesem Gewebe wurden Zuschnitte fiir Split- 
terschutzwesten ausgeschnitten. An den Zuschnitten 
wurde einzeln ein Bustenteil mittels Mouldens ausge- 
formt Die Temperatur betrug hierbei, wie in Beispiel 1, 
240° C, der Maschinendruck lag bei 6 bar (600 kPa). Die 
Zuschnitte wurden zu einem Testpaket fur Splitter- 
schutzwesten verarbeitet. Hierzu wurden insgesamt 14 
Lagen dieser Zuschnitte zu einem Paket zusammenge- 
legt und fiir den BeschuBversuch langs der Rander mit- 
einander vernaht Das so hergestellte antiballistische 
Paket wurde an den durch Moulden verformten Stellen 
einem SplitterbeschuB nach den Bedingungen von STA- 
NAG 2920 ausgesetzt Das BeschieBen erfolgte mit 1,1 
g-Splittem. Hierbei wurde beim BeschuB des trockenen 
Paketes ein V50-Wert von 467 m/sec registricrt An den 
nicht verformten Stellen lag der V50-Wert bei 
466 m/sec, Auch beim BeschuB in nassem Zustand wur- 
den an aus geformten und nicht verformten Stellen na- 
hezu die gleichen Werte erzielt. An den ausgeformten 
Stellen lag der V50-Wert bei 437 m/sec und an den nicht 
verformten Stellen bei 436 m/sec. 

Beispiel 5 

Mit Zuschnitten aus dem gemafl Beispiel 4 hergestell- 
ten Gewebe wurde ein weiterer Verformungsversuch 
durchgefuhrt, wobei die Bedingungen analog Beispiel 2 
euigestellt wurden (Temperatur 210** C. Maschinen- 
druck 5 bar). Die nach diesen Bedhigungen verformten 
Gewebezuschnitte wurden zu Testpaketen fOr Splitter- 
schutzwesten verarbeitet und einem SplitterbeschuB 
unterzogen. Hier wurde an den ausgeformten Stellen in 
trockenem Zustand ein V50-Wert von 465 m/sec festge- 
stellt, in nassem Zustand lag der V50-Wert bei 
437 m/sea 

Beispiel 6 

In einem weiteren Versuch wurden Zuschnitte aus 
dem gemaB Beispiel 4 hergestellten Gewebe nach den 
Bedingungen von Beispiel 3 verformt (Temperatur 
270° C, Maschinendruck 7 bar). Die nach diesen Bedin- 
gungen verformten Gewebezuschnitte wurden zu Test- 
paketen fur Splitterschutzwesten verarbeitet und einem 
SplitterbeschuB unterzogen. Hier wurde an den aus ge- 
formten Stellen in trockenem Zustand ein V50-Wert 
von 461 m/sec und in nassem Zustand von 432 m/sec 
festgestellt 

Patentanspruche 

1 . Verfahren zur Hersteilung von Ausformungen in 
Flachengebilden aus aromatischen Polyamiden, be- 
sonders in textilen Flachengebilden aus aromati- 
schen Polyamidfasern, dadurch gekennzeichnet, 
daO das Ausformen durch Moulden auf einer Moul- 
dingmaschine in einem Temperaturbereich von 
ISO— 300°C und bei einem Maschinendruck von 
4—8 bar (400— 800 kPa) vorgenommen wird 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB das Moulden in einem Temperaturbe- 
reichvon200-280''Cvorgenommenwird. 

3 Verf ahren nach mindestens einem der Anspructie 
1-2 dadurch gekennzeichnet, daD das Moulden 
bei einem Maschinendruck von 5-7 bar (500-700 5 
kPa) vorgenommen wird. 

4 Verf ahren nach mindestens einem der Anspruche 
1-3, dadurch gekennzeichnet, daO die Flachenge- 
bilde Gewebe aus aromatischen Polyamidfasern 

5 Verf ahren nach mindestens emem der Anspruche 
1-4, dadurch gekennzeichnet daB das Moulden 
diskontinuierllch an einzelnen Lagen der Flachen- 
gebilde vorgenommen wird. 

6. Verfahren nach mindestens einem der Anspruch 15 
1-4, dadurch gekennzeichnet, daB das Moulden 
diskontinuierlich an 2-10 Lagen gleichzeitig vor- 
genommen wird. „ 

7 Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 

1 -4. dadurch gekennzeichnet, daB das Moulden 20 
kontinuierlich erfolgt 

8 Flachengebilde aus aromatischen Polyamiden, 
hergestellt nach mindestens einem der Anspruche 
1—7, dadurch gekennzeichnet, daB es ganz oder 
teilweise durch Moulden verformt worden ist 25 

9 Flachengebilde aus aromatischen Polyanuden, 
besonders Gewebe aus aromatischen Polyamidfa- 
sern hergestellt nach mindestens einem der An- 
sprUche 1-7, dadurch gekennzeichnet, dafi es em 
fur Damenbekleidung mittels Mouldens ausge- 30 
formtes Bustenteil enthalt. 

10. Flachengebilde aus aromatischen Polyamiden. 
besonders Gewebe aus aromatischen Polyamidfa- 
sern, hergestellt nach mindestens einem der An- 
spruche 1-7, dadurch gekennzeichnet, daB es erne 35 
durch Moulden erzeugte Kopfform, die das Fm- 
chengebilde fur die Weiterverarbeitung zu Helmen 
geeignet macht, enthalt 
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